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до первоначального уровня сразу же после прекращения деформации, 
благодаря естественной рекристаллизации. 
 
 
К ВОПРОСУ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ДАВЛЕНИЯ МЕТАЛЛА НА  
ВАЛКИ ПРИ ХОЛОДНОЙ ПРОКАТКЕ ПОЛОС  
Ю.Ф. Грибач, зав. лаб,  А.Г. Присяжный, ст. преподаватель, магистр,  
ГВУЗ «ПГТУ» 
В научно-технической литературе по теории прокатки приведено 
немало формул для определения среднего давления металла на валки 
при холодной тонколистовой прокатке, полученных в результате 
решения дифференциального уравнения равновесия продольных сил 
Т.Кармана. Эти формулы, некоторые из которых выведены на основе 
грубых допущений, имеют довольно узкий диапазон 
работоспособности и поэтому их использование во многих случаях 
приводит к значительным погрешностям. 
Авторами данной работы предложен другой метод расчета 
среднего давления металла на валки при холодной прокатке 
тонколистовой стали, основанный на решении применительно к 
рабочей клети прокатного стана дифференциального уравнения 
движения масс второго рода Ж.Лагранжа. При этом полученное в 
результате решения указанного уравнения аналитическое выражение 
для определения амплитуды колебаний валка рабочей клети в 
вертикальном направлении позволило вывести следующую формулу 
для расчета среднего контактного нормального напряжения:  
 
2
,
1 1
в с вm R У m m
р
f
У
h y h
                                (1) 
где - угловая скорость валков; сm и вm - соответственно масса 
рабочей клети стана и валков; У- амплитуда колебаний подушек валка 
рабочей клети стана; h- толщина полосы после пропуска; δ- раствор 
валков; f- коэффициент контактного трения; y - разность упругих 
деформаций валков рабочей клети стана на участке между серединой и 
боковой кромкой прокатываемой полосы; h - абсолютное обжатие 
полосы. 
Амплитуды колебаний валков определяли прибором К-001, 
закрепленным на верхней подушке валка лабораторного стана 300, при 
абсолютном обжатии 0,25 мм и скорости прокатки 4,5; 9,5 и 30,1 м/с. 
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Результаты исследования показали, что максимальные колебания 
валков в рабочем состоянии достигают 400 мкм на малой скорости 
прокатки, а минимальные колебания зафиксированы при 
максимальной скорости прокатки и составляют 55 мкм, т.е. почти в 10 
раз меньше. 
Использование формулы (1) приводит к получению завышенных на 
2-5% по сравнению с экспериментальными данными значений 
среднего давления металла на валки.    
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В цехе холодной прокатки существует проблема возникновения 
на поверхности холоднокатаных полос дефекта «сажа». В целях 
предупреждения образования дефекта к колпаковам печам необходимо 
подавать защитный газ высокого качества. Разработана схема, 
приведены расчѐтные данные по настройке агрегатов станции 
защитного газа на работу с низкотемпературным катализатором 
конверсии окиси углерода и потреблением газообразного  азота. 
Качество поверхности холоднокатаной полосы после «светлого» 
отжига в колпаковой печи во многом определяется составом 
защитного газа: он должен быть стабильным, в нѐм не должны 
присутствовать кислород и водяные пары, иначе они могут вызвать 
окисление поверхности металла и образование «цветов побежалости».  
Немалые проблемы вызывает выпадение на поверхность полосы 
молекулярного углерода («пятнистое науглероживание», «сажа»). 
Дефект представляет собой расположенные продольно в районе 
кромок отожженной полосы чѐрные штрихи, сплошные и пунктирные 
линии шириной от 3 до 20 мм. 
Известно, что возникновение дефекта вызывается повышенным 
содержанием углеродосодержащих веществ (окиси и двуокиси 
углерода, углеводородов) в подмуфельной атмосфере колпаковой печи 
во время отжига металла. 
